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(57) Abstract: The invention concerns a method which consists in: a) forming by extrusion an extruded thermoplastic tube (20) 
having, when coming out of the extruder, a diameter D x ; b) then subjecting said extruded tube of diameter T> x to a radiation treatment, 
so as to produced a cross-linked tube (21); c) after bringing said cross-linked tube (21) to a temperature not less than a temperature 
substantially equal to the melting point of its crystalline phase, subjecting it, in displacement, to a radial monoaxial expansion for 
form an expanded tube (22) of diameter D 2 , then cooling it down to a temperature, typically room temperature, at which it can be 
cut into tube portions (23) with length substantially equal to the height of said caps (1); and e) assembling or forming a head (10, 
100, 101, 102, 103) on said tube portion (23), so as to obtain a cap or top (1), with heat-shrinkable skirt, economical and having a 
homogeneous skirt (11, 12) free of axial connection line. 
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(57) Abrege : Dans ce procede : a) on forme par extrusion un tube extrude (20) en matiere thermoplastique presentant, en sortie 
d'extrudeuse, un diametre D t ; b) puis, ledit tube extrude de diametre Dl est soumis a un traitement d' irradiation, de maniere a 
former un tube reticule (21) ; c) ledit tube reticule (21), apres avoir ete porte a une temperature au moins egale a une temperature 
sensiblement egale a la temperature de fusion de sa phase cristalline, est soumis, au defile, a une expansion monoaxiale radiale pour 
former un tube expanse (22) de diametre D2, puis est refroidi jusqu'a la temperature, typiquement la temperature ambiante, a laquelle 
il peut etre tronconne ; d) ledit tube expanse (22) est ensuite tronconne en portions de tube (23), de longueur sensiblement egale a la 
hauteur desdites capsules (1) ; et e) une tete (10, 100, 101, 102, 103) est ensuite assemblee a ou formee sur ladite portion de tube (23) 
; de maniere a obtenir une capsule ou une coiffe (1), a jupe thermoretractable, economique et presentant une jupe (11, 12) homogene 
exempte de ligne de raccordement axial. 
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PRO CEDE DE FABRICATION DE CAPSULES A JUPE THERMORETRACTABLE 
ET CAPSULES OBTENUES PAR LE PROCEDE 



DOMAINE DE L'INVENTION 

L'invention concerne le domaine des capsules de bouchage de recipients ou de 
bouteilles ou de sur-bouchage de recipients ou de bouteilles prealablement fermees par 
un bouchon, un opercule ou tout autre moyen de bouchage. 

Plus particulierement, l'invention concerne le domaine des capsules a jupe 
thermoretractable, c'est-a-dire des capsules formees d'une matiere thermoplastique qui, 
durant le capsulage, sont retreintes sur le goulot par apport d'energie thermique, par 
opposition aux capsules de sur-bouchage metalliques dont la jupe est appliquee et 
deformee contre la bague de verrerie du goulot pour etre sertie durant le capsulage. 
Plus specifiquement, l'invention concerne un nouveau procede de fabrication de 
capsules a jupe thermoretractable, capsules de sur-bouchage, et eventuellement capsules 
de bouchage, a jupe thermoretractable. 



ETAT DE LA TECHNIQUE 

On connait depuis longtemps des capsules thermoretractables (TR en abrege). 
Ainsi, le brevet FR 805.771 decrit la fabrication d'une capsule a base de PVC formee 
par extrusion d'un tube a base de PVC, puis, apres allongement eventuel, expansion du 
tube en sortie d'extrudeuse, refroidissement et tron9onnage en portions de tubes 
cylindriques formant en quelque sorte une capsule depourvue de tete. 

Le brevet GB 1,015,713 decrit aussi un procede de fabrication de capsules TR dans 
lequel un tube, en materiau a base de PVC ou de PS et rendu thermoretractable par 
expansion, est aplati et thermoscellee transversalement a une extr6mite de maniere a 
l'obturer, et tron9onne, de maniere a former une capsule aplatie, qui, apres ecartement, 
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forme une capsule a tete soudee qui peut etre placee et thermoretractee sur un goulot de 
bouteille. 

Le brevet FR 2.115.137 decrit aussi un precede de fabrication de capsules TR dans 
5 lequel on forme un flan decoupe dans une feuille plastique thermoretractable, et on 
forme une capsule TR roulee en soudant les bords lateraux par recouvrement 
sensiblement axial. Une tete de capsule peut egalement etre collee. Cette capsule peut 
etre combinee avec un bouchon de bouteille. 

10 Le brevet FR 2.219.080 decrit aussi une capsule TR formee par une partie tubulaire en 
PVC ou en PS dont une extremite fermee, destinee a former la tete de la capsule, est 
obtenue par tassement et compression d'une portion de longueur de ladite partie 
tubulaire. 



15 



Le brevet US 5,1 1 8,460 decrit un precede de fabrication de capsules TR par moulage. 
De meme, le brevet FR 2 708 513 decrit un precede de fabrication de capsules TR dans 
lequel on forme d'abord par moulage une preforme, que l'on expanse ensuite. 



20 PROBLEMES POSES 

Les capsules ou coiffes a jupe thermoretractable - ou capsules TR en abrege - connues, 
principalement des capsules de sur-bouchage, presentent au moins un des inconvenients 
suivants relatifs a une esthetique insuffisante et/ou a un cout de production trop eleve : 
25 - d'une part, en ce qui concerne l'aspect esthetique des capsules, les exigences actuelles 
ne peuvent accepter qu'une capsule de sur-bouchage soit depourvue de tete, soit formee 
d'une tete qui ne serait pas parfaitement plane. 

De meme, en ce qui concerne la jupe de la capsule, les capsules de sur-bouchage TR a 
jupe roulee font figure de capsule de bas de gamme, compte tenu de l'aspect pen 
30 esthetique de la soudure laterale de la jupe roulee. 
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- d' autre part, en ce qui concerne le cout de production des capsules TR, les capsules les 
plus economiques sont les capsules roulees formees a partir d'un materiau en bande 
dans lequel des flans sont decoupes. Les capsules les moins economiques sont, outre les 
capsules metalliques traditionnelles, les capsules moulees. 

5 

Le probleme pose par l'invention est done d'obtenir un procede conduisant a une 
capsule - terme incluant les capsules de bouchage, les capsules de sur-bouchage et les 
coiffes de sur-bouchage pour vins effervescents - qui presente simultanement les 
caracteristiques et qualite suivantes : 
10 - qualites d'ordre esfhetique, avec une jupe non-roulee et une tete plate, de maniere a 
pouvoir venir concurrencer les capsules «haut de gamme » du commerce, typiquement 
les capsules metalliques, 

- qualites d'ordre economique, avec un cout de production sensiblement voisin de celui 
des capsules de sur-bouchage TR a jupe roulee. 

15 En outre, l'invention vise a fournir un procede de grande flexibilite permettant d'offrir 
une grande variete de capsules, compte tenu de la personnalisation croissante des 
besoins des clients. 

DESCRIPTION DE L'INVENTION 

20 

Dans le procede de fabrication de capsules ou coiffes a jupe thermoretractable selon 
l'invention : 

a) on forme par extrusion un tube extrude en matiere thermoplastique, typiquement 
choisie parmi des polyolefines, presentant, en sortie d'extrudeuse, un diametre D 2 , 
25 b) puis, ledit tube extrude de diametre Dl est soumis a un traitement d' irradiation, de 
maniere a reticuler ladite polyolefine, 

c) ledit tube reticule, apres avoir ete porte a une temperature au moins egale a une 
temperature sensiblement egale a la temperature de fusion de sa phase cristalline, est 
soumis, au defile, a une expansion monoaxiale radiale pour former un tube expanse de 
30 diametre D2, puis est refroidi jusqu'a la temperature, typiquement la temperature 
ambiante, a laquelle il peut etre tronconne, 
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d) ledit tube expanse est ensuite tronconne en portions de tube, de longueur 
sensiblement egale a la hauteur desdites capsules, et 

e) une tSte est ensuite assemblee a ou formee sur ladite portion de tube, 

de maniere a obtenir une capsule ou une coiffe, a jupe thermoretractable, economique et 
5 presentant une jupe homogene exempte de ligne de raccordement axial. 

Ce precede, qui se distingue sur de tres nombreux points de l'etat de la technique, 
permet de resoudre l'ensemble des problemes poses. 

En effet, d'une part, il permet d'utiliser comme matiere premiere, les matieres les plus 

1 0 economiques qui soient, a savoir les polyolefines. 

Par ailleurs, ce precede est particulierement economique dans la mesure ou, outre le 
faible cout matiere deja evoque, il met en jeu et rassemble deux technologies peu 
onereuses, car relativement productives, a savoir l'extrusion de tube et l'assemblage 
d'une tete sur une portion de tube. 

15 II permet d'autre part de fabriquer des capsules ou coiffes a jupe parfaitement 
homogene exempte de ligne de raccordement axial, et done d' aspect attrayant. 
En outre, le precede selon l'invention ouvre la voie a une vaste famille de capsules, 
notamment par le choix des matieres pouvant constituer la jupe et la tete, la jupe 
pouvant etre en matiere plastique coloree ou non, eventuellement transparente, ou 

20 encore dotee d'effets optiques particuliers, tels que des reflets nacres, la tete pouvant par 
ailleurs etre en metal ou complexe multicouche, ou egalement en matiere plastique 
comme la jupe, l'aspect de la tete pouvant etre eventuellement different de celui de la 
jupe. 

Par extrusion, on entend aussi la coextrusion de differentes couches concentriques de 
25 differentes matieres thermoplastiques ou d'une meme matiere mais avec des charges 
(charge blanches, colorees ou en vue d'effets speciaux) differentes selon les couches, de 
maniere egalement a pouvoir fabriquer une grande variete de capsules par leur aspect, et 
cela a partir d'un meme precede. 

30 

DESCRIPTION DES FIGURES 
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Les figures 1 a 4 sont toutes relatives a Pinvention alors que la figure 5 correspond a 
Petat de la technique. 

Toutes les figures sont des descriptions schematiques des differentes etapes des 
5 procedes decrits. 

La figure 1 decrit le procede de fabrication de la jupe de la capsule selon Pinvention, 
procede commun a toutes les modalites de Pinvention., notamment celles des figures 2 et 
3. Elle decrit aussi une premiere modalite de fabrication et d' assemblage de la tete de la 
capsule. 

10 La figure 2 decrit une seconde modalite de fabrication, par injection, de la tete de la 
capsule. 

La figure 3 decrit une troisieme modalite de fabrication, par moulage, de la tete de la 
capsule. 

15 Les figures 4a a 4f decrivent une quatrieme modalite de fabrication par fixation d'une 
jupe (12) sur un insert a jupe filetee (8), la jupe (12) etant formee a partir de la portion 
de tube (23). 

Les figures 4a a 4c represented P assemblage temporaire de Pinsert (8) sur l'extremite 
du mandrin (401) a extremite (402) adapte pour cet assemblage temporaire, le mandrin 
20 (401) et Pinsert (8) etant represents separes sur les figures 4a et 4b, et assembles sur la 
figure 4c. 

Les figures 4d a 4f illustrent la formation de la capsule (1), la figure 4d illustrant le 
positionnement de la portion de tube (23) sur Pensemble constitue par le mandrin (401) 
et Pinsert (8), ensemble sur lequel la portion de tune (23) se retracte comme illustre sur 
25 la figure 4e, avant separation finale du mandrin (401) pour conduire a la capsule finale 
(1) comme illustre sur le figure 4f. 

La figure 5 decrit le procede de Petat de la technique qui comporte la formation d'une 
jupe roulee tbermoretractable et un assemblage de la tete analogue a la premiere 
30 modalite de fabrication de la tete representee sur la figure 1 . 
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DESCRIPTION DETAILLEE DE L'INVENTION 

Selon l'invention, et comme variante possible, ledit tube (20), en sortie d'extrudeuse et 
avant ledit traitement d' irradiation, peut etre soumis a un refroidissement et a un 
5 calibrage, de maniere a imposer audit tube extrude (20) des caracteristiques 
geometriques predeterminees. 

Comme autre variante, a l'etape c) du procede, ladite expansion monoaxiale peut avoir 
lieu, en totalite ou en partie, durant la phase ou le tube est refroidi, ce qui permet de 
diminuer la longueur de la chaine de production. 

10 

Selon l'invention, ladite matiere plastique (2) peut comprendre une polyolefme choisie 
parmi le PE, le PP, le PB, les copolymeres d'ethylene et de propylene, ou un elastomere, 
ou un melange de ces differents polymeres, sous forme d'un materiau monocouche ou 
d'un materiau multicouche. En effet, il peut Stre avantageux de coextruder un tube en 
15 matiere plastique a plusieurs couches concentriques. Mais ladite matiere plastique peut 
Stre constitute par un materiau monocouche en polyolefme, choisi parmi le PE ou le PP. 
De preference, ladite polyolefme est le PE. 

Ladite matiere plastique (2), ou au moins une couche dans le cas d'un materiau 
plastique multicouche, peut contenir une charge micronisee typiquement choisie parmi 
20 le talc, le carbonate de calcium, le sulfate de baryum, l'oxyde de titane, les pigments 
organiques ou mineraux, ou tout autre charge connue pour conduire a des effets visuels 
particulier ou a un toucher particulier. 

Ledit traitement d' irradiation peut etre un rayonnement ionisant choisi parmi les 
25 rayonnements P ou y, mais, de preference, ledit traitement d'irradiation est un 
bombardement electronique ou rayonnement (3, typiquement applique audit tube a l'aide 
d'un dispositif d'irradiation annulaire (32) entourant ledit tube expanse. 

Compte tenu des dimensions finales des capsules, elles-memes fonction des dimensions 
30 des goulots de bouteille a capsuler, le tube extrude (20) peut presenter un diametre Di 
compris entre 10 mm et 30 mm, le rapport D 2 /Di etant compris entre 1,5 et 4. 
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Selon P invention, ladite expansion monoaxiale radiale peut etre obtenue soit en 
maintenant sous pression Pinterieur dudit tube reticule (21), soit en maintenant sous 
depression Pexterieur dudit tube reticule (21). 
5 De preference, ladite expansion monoaxiale radiale est obtenue par un dispositif 
d' expansion (34) maintenant sous depression Pexterieur dudit tube a expanser. 
Cette expansion monoaxiale radiale est differente de P expansion biaxiale, a la fois 
radiale et longitudinale. Grace a cette expansion exclusivement monoaxiale, la capsule 
formee se retracte, lors de son application et du capsulage, de maniere parfaitement 
10 homogene autour du goulot et avec un bon tendu de la jupe, de sorte que P aspect de la 
jupe de la capsule thermoretractee apres capsulage est attractif et constitue un avantage 
important de Pinvention. 

Ledit tube reticule peut etre expanse et calibre, typiquement a Paide d'au moins un 
15 anneau de calibrage (340), de maniere a assurer dans un tube expanse (22) cylindrique 
de diametre D 2 , presentant moins de 5% de variation sur le diametre D 2 . 
II a ete en effet trouve avantageux d'obtenir des capsules (1) d'une grande regularity 
geometrique, en particulier de diametre, de maniere a ce que la capsule, une fois 
thermoretractee sur le goulot a capsuler, sa jupe (11) soit d'aspect parfaitement lisse et 
20 homogene. 

" Pour cela, on peut utiliser deux anneaux de calibrage (340), anneaux espaces delimitant 
un volume interieur ou une cavite annulaire (341) mise sous vide relatif de maniere a 
exercer une depression sur la surface exterieure dudit tube a expanser. 
La figure 1 illustre une modalite de fabrication de portions de tube (23) selon 
25 Pinvention. La ligne (3) de fabrication des portions de tubes (23) representee sur la 
figure 1 correspond a une modalite de Pinvention. 

Le plus souvent, apres Petape d) au cours de laquelle ledit tube expanse (22) est 
tron9onne en portions de tube (23), ladite portion de tube (23), typiquement cylindrique 
30 a Pissue de Petape d), peut etre transformee en une portion de tube tronconique, de 
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maniere a former un tronc de c6ne et a obtenir une capsule empilable, typiquement en 
. pla9ant ladite portion de tube sur un mandrin tronconique et en chauffant ladite portion. 
II est avantageux que ladite portion de tube soit positionnee sur ledit mandrin de 
maniere a recourber interieurement l'extremite du tronc de cone de plus petit diametre, 
5 typiquement sur une hauteur allant de 1 a 5 mm, et ainsi a former la jupe (1 1) de la 
capsule (1) et a faciliter ensuite l'assemblage de ladite tete (10). 

Ainsi, le meme mandrin tronconique (400) peut servir d'abord a transformer une portion 
de tube cylindrique en portion tronconique formant ladite jupe (11), puis a assembler 
ladite tete (10). 

10 

Comme represents sur la figure 2, cette tete (10) peut etre une tete injectee (10,101) 
formee par injection d'une matiere thermoplastique (60), typiquement la meme que celle 
formant ledit tube, sur une extremite de ladite portion de tube (23) ou sur l'extremite de 
petit diametre, eventuellement recourbee interieurement, dudit tronc de cone forme a 
1 5 partir da ladite portion de tube (23). 

On peut aussi former ladite tete (10,100) par collage ou thermoscellage d'une pastille 
(51), plane ou a rebord incurve, sur une extremite de ladite portion de tube (23) ou sur 
l'extremite de petit diametre, eventuellement recourbee interieurement, dudit tronc de 
20 cone forme a partir da ladite portion de tube (23). 

Cette pastille (51) peut etre obtenue par decoupe d'un materiau en feuille ou en bande 
(50), eventuellement transparent, en un materiau choisi parmi les matieres plastiques, 
metalliques (aluminium, etain), le papier ou le carton ou des assemblages multicouches 
de ces materiaux. Cette modalite a ete illustree sur la figure 1 . 

25 

On peut egalement former ladite tete (10,102) par moulage, comme illustre sur la figure 
3. 

Quelque soit le procede retenu pour former ladite tete ( 1 0, 1 00, 1 0 1 , 1 02), on forme ladite 
30 tete (10,100,101,102,103), apres avoir forme la jupe (11) en forme de tronc de cone, et 
presentant eventuellement son extremite de petit diametre recourbee interieurement, en 
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utilisant, comme support interieur dudit tronc de cone, le mandrin (400) ayant servi a 
former ladite jupe (1 1) tronconique. 

Selon une autre variante de 1' invention, et comme illustre sur les figures 4a a 4f, un 
5 insert (8), formant une tete (80) et comprenant eventuellement une jupe (81), peut etre 
place a l'extremite, de petit diametre, dudit mandrin tronconique (401) comprenant un 
moyen de fixation (402) de l'insert (8), de maniere a assembler ledit insert (8) a ladite 
portion de tube (23), eventuellement a l'aide d'une couche adhesive ou thermoscellante 
ou encore par soudure directe, ledit insert et ladite jupe comprenant un une meme 
10 matiere thermoplastique. 

Cet insert peut comprendre un filetage (810) et des moyens d'etancheite (811), 
typiquement un joint d'etancheite, de maniere a former une capsule de bouchage. 

On peut imprimer ladite portion de tube (23) ou ladite jupe (11), eventuellement 
15 recourbee, soit avant d'avoir assemble ladite tete, soit eventuellement apres avoir 
assemble ladite tete et ainsi avoir forme ladite capsule (1). 

Pour cela, on peut utiliser des encres reticulables sous rayonnement, typiquement des 
. encres UV, de maniere a ce qu'on imprime ladite portion de tube ou ledit tronc de cone 
a extremite eventuellement recourbee, a une temperature inferieure a la temperature a 
20 laquelle la capsule se thermoretracte. 

Selon le procede de l'invention, on peut aussi, apres l'etape d), former sur ladite portion 
de tube (23) ou sur ladite jupe (11,12) deux lignes d'affaiblissement qui delimitent une 
bandelette de premiere ouverture dont l'extremite forme une languette de prehension 
25 manuelle. 

Un autre objet de l'invention est constitue par les differentes capsules (1) que le procede 
selon 1' invention permet d' obtenir : 

- d'une part, des capsules de surbouchage, de hauteur comprise entre 20 et 60 mm et 
30 presentant une epaisseur de jupe comprise entre 0,05 mm et 0,5 mm, 
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- d' autre part, des capsules de bouchage munies d'un insert, de hauteur comprise entre 
20 et 60 mm, et presentant une epaisseur de jupe comprise entre 0,05 mm et 0,5 mm 
pour la partie inferieure de la jupe non assemblee au dit insert, 

- enfm, des coiffes pour vins effervescents ou boissons carbonatees sous pression, de 
5 hauteur comprise entre 60 et 200 mm, et presentant une epaisseur de jupe comprise 

entre 0,1 mm et 1,0 mm. 

Ces capsules ou coiffes sont generalement tronconiques, et typiquement imprimees sur 
leur surface exterieure, et sont done conditionnees sous forme de batons constitues 
d'empilements de capsules ou coiffes. 

10 

EXEMPLES DE REALISATION 

Les precedes decrits sur les figures 1 a 3, et 4a a 4f, sont des exemples de realisation 
1 5 selon l'invention. 

Dans tous les cas, on a extrude un tube en PE pour former la jupe de la capsule ou de la 
coiffe, selon le precede et le dispositif represents sur la figure 1. 
' Ce dispositif comprend successivement : une extrudeuse (30), un anneau de calibrage 
20 (31), un dispositif annulaire d'irradiation p (32), un dispositif de rechauffage (33), un 
dispositif d'expansion (34), un dispositif de refroidissement a circulation d'air ou d'eau 
35), et un dispositif de tron9onnage (36). 

Tous ces equipements sont des equipements standards, a 1' exception du dispositif 
* annulaire d'irradiation (32) qui a ete fabrique pour la mise en oeuvre de l'invention et la 
25 realisation des essais. 

En vue de former des capsules de surbouchage tronconiques de 50 mm de hauteur ou 
longueur, et de diametre egal a 29,5 mm pour la tete et 30,5 mm pour 1'ouverture a 
I'extremite opposee, on a forme un tube extrude (20) de 20 mm de diametre Di a la 
30 vitesse de 30 m/min. 

On a ensuite reticule ce tube sous rayonnement p d'une puissance installee de 150 KeV. 
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On a ensuite expanse le tube reticule (21) jusqu'a un diametre D 2 de 30 mm, grace a un 
dispositif d'expansion (33) comprenant des anneaux de calibrage (340) qui delimitent 
une cavite interieure sous vide relatif (341), de maniere a obtenir un tube expanse (22), 
5 qui a ct6 ensuite tronconne en portions de tube (23) de 53 mm de longueur. 



En ce qui concerne la tdte (10) de la capsule (1), l'invention a ete ensuite mise en oeuvre 
selon les quatre modalites decrites sur les figures 1 a 4f. 

Toutes ces modalites ont ete mises en oeuvre a l'aide d'un carrousel (40), typiquement a 
10 6 postes, et muni de supports ou mandrins tronconiques (400). 

Au poste I , on place la portion de tube (23) sur un mandrin (400). 

Au poste H, on effectue un retreint de la portion de tube pour la rendre tronconique, pour 
recourber l'extremite, et former ainsi la jupe (11), par apport thermique Q, typiquement 
en envoyant de l'air chaud sur la portion de tube (23). 
15 Sur au moins un des postes suivants, on assemble ou on forme la tete sur la jupe selon 
les variantes indiquees ci-apres. 

Au poste VI, on ejecte la capsule (1) formee selon l'invention. 

Premiere variante : comme represente sur la figure 1, on a utilise pour former la tete 
20 (100) une bande (50) d'aluminium revetue d'une couche thermoadhesive dans laquelle 
on a decoupe des pastilles (51) pour les assembler a la jupe (11) de maniere connue 
selon l'etat de la technique. 

On a fait des essais egalement avec une bande de PE transparent. 

25 Seconde variante : comme represente sur la figure 2, on a injecte, a l'aide d'une 
extrudeuse (61) aliment en PE (60), la tete (101) sur la jupe (1 1) portee par le mandrin 
(400). 

Troisieme variante : comme represente sur la figure 3, on a moule la tete (102) a l'aide 
30 d'un moule (73) dans lequel on a introduit la quantite de materiau (70), du PE, 
eventuellement a l'etat fondu, necessaire pour former la tete, en fermant le moule (73) 
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sur la jupe (11) portee par le mandrin (400). Selon la matiere de la tete, le moule (73) 
peut etre alimente a partir d'une extrudeuse (72), a partir d'un reservoir (71) de materiau 
(70) a l'etat fondu, ou encore a partir d'une tremie contenant des granules. Selon le cas, 
le moule peut etre chauffe de maniere a fondre le materiau (70) constituant la tete (102). 

5 

Quatrieme variante : comme represents sur les figures 4a a 4f, on a adapte les mandrins 
du carrousel (40) pour avoir des mandrins (401) avec tete filetee (402) apte a fixer des 
inserts (8) a filetage (810), comme illustre sur les figures 4a a 4c. Apres avoir place la 
portion de tube (23) - voir figure 4d, on le rechauffe par apport thermique Q de maniere 
10 a ce que la portion de tube (23) se thermoretracte, et s'assemble notamment a l'insert 

(8). 

Pour faciliter 1' expulsion de la capsule une fois formee, on a aussi utilise un mandrin 
expansible. 

15 On a aussi fabrique des coiffes pour vins de Champagne par les memes procedes. Ces 
coiffes avaient 120 mm de hauteur et des diametres de 33 mm pour la tete et de 50 mm 
pour Pouverture a l'extremite opposee. 

20 AVANTAGES DE L'INVENTION 

L'invention presente de grands avantages dans la mesure ou elle permet d'obtenir des 
capsules ou coiffes de grande qualite esthetique, qu'il s'agisse des capsules ou coiffes en 
elles-memes ou qu'il s'agisse surtout des coiffes ou capsules une fois thermoretractees 

25 sur les goulots de bouteilles. 

Le procede selon l'invention permet en outre d'obtenir des capsules ou coiffes 
composites en divers materiaux dans la mesure ou Ton peut choisir pour la tete et pour 
la jupe de la capsule des materiaux differents, ce qui, en introduisant de nombreuses 
possibility de differentiation, est d'un grand interet commercial. 

30 Enfm ? le procede selon l'invention est particulierement economique, a la fois parce qu'il 
peut utiliser les matieres les moins cheres qui soient, le PE en particulier, parce qu'il 
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autorise des cadences elevees, et aussi parce que la plupart des equipements necessaires 
pour la mise en oeuvre du procede sont des equipement usuels peu onereux. 
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REVENDICATIONS 

1. Precede de fabrication de capsules ou coiffes a jupe thermoretractable (1) dans 
lequel : 

5 a) on forme par extrusion un tube extrude (20) en matiere thermoplastique, typiquement 
choisie parmi des polyolefines, presentant, en sortie d'extrudeuse, un diametre D u 

b) puis, ledit tube extrude de diametre Dl est soumis a un traitement d' irradiation, 
typiquement applique audit tube extrude a l'aide d'un dispositif d'irradiation annulaire 
(32) entourant ledit tube extrude (20), de maniere a reticuler ladite polyolefme et former 

10 un tube reticule (21), 

c) ledit tube reticule (21), apres avoir ete porte a une temperature au moins egale a une 
temp6rature sensiblement egale a la temperature de fusion de sa phase cristalline, est 
soumis, au defile, a une expansion monoaxiale radiale pour former un tube expanse (22) 
de diametre D2, puis est refroidi jusqu'a la temperature, typiquement la temperature 

1 5 ambiante, a laquelle il peut Stre tronconne, 

d) ledit tube expanse (22) est ensuite tronconne en portions de tube (23), de longueur 
sensiblement egale a la hauteur desdites capsules (1), et 

e) une tete (10,100,101,102,103) est ensuite assembled a ou formee sur ladite portion de 
tube (23), 

20 de maniere a obtenir une capsule ou une coiffe (1), a jupe thermoretractable, 
economique et presentant une jupe (1 1,12) homogene exempte de ligne de raccordement 
axial. 

2. Precede selon la revendication 1 dans lequel ledit tube (20), en sortie d'extrudeuse et 
avant ledit traitement d'irradiation, est soumis a un refroidissement et a un calibrage, de 
maniere a imposer audit tube des caracteristiques geometriques predeterminees. 



25 



3. Procede selon une quelconque des revendications 1 a 2 dans lequel, a l'etape c) du 
precede, ladite expansion monoaxiale a lieu, en totalite ou en partie, durant la phase ou 
30 le tube est refroidi. 
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4. Proceed selon une quelconque des revendications 1 a 3 dans lequel ladite matiere 
plastique (2) comprend une polyolefme choisie parmi le PE, le PP, le PB, les 
copolymers Methylene et de propylene, ou un elastomere, ou un melange de ces 
differents polymeres, sous forme d'un materiau monocouche ou d'un materiau 

5 multicouche. 

5. Procede selon la revendication 4 dans lequel ladite matiere plastique est constitue par 
un materiau monocouche en polyolefme, choisi parmi le PE ou le PP. 

10 6. Procede selon une quelconque des revendications 1 a 5 dans lequel ladite matiere 
plastique (2) contient une charge micronisee typiquement choisie parmi le talc, le 
carbonate de calcium, le sulfate de baryum, l'oxyde de titane, les pigments organiques 
ou mineraux. 



15 



7. Procede selon une quelconque des revendications 1 a 6 dans lequel ledit traitement 
d'irradiation est un rayonnement ionisant choisi parmi les rayonnements (3 ou y. 

8. Procede selon la revendication 7 dans lequel ledit traitement d'irradiation est de 
preference un bombardement electronique ou rayonnement p. 

20 

9. Procede selon une quelconque des revendications 1 a 8 dans lequel. Di est compris 
entre 1 0 mm et 30 mm, le rapport D 2 /Di etant compris entre 1 ,5 et 4 . 

10. Procede selon une quelconque des revendications 1 a 9 dans lequel ladite expansion 
25 monoaxiale radiale est obtenue soit en maintenant sous pression l'interieur dudit tube 

reticule (21), soit en maintenant sous depression l'exterieur dudit tube reticule (21). 

11. Procede selon la revendication 10 dans lequel ladite expansion monoaxiale radiale 
est obtenue de preference en maintenant sous depression l'exterieur dudit tube reticule 

30 (21). 
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